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Konkurrenz und hemmen damit eine freiere Entfaltung des wirtschaftlichen Lebens. Zugleich sichern sie jedoch 
ihren Zunftgenossen eine ausreichende Nahrungsgrundlage. Die Zünfte vertreten nicht nur die wirtschaftlichen 
Interessen ihrer Genossen, sondern umfassen den ganzen Lebenskreis des Menschen außerhalb des Hauses 
und der Kirche. 
Neben den zünftigen Handwerken entwickeln sich Ende des 18. Jahrhunderts, oft unter starker 
landesherrlicher Förderung, neue Gewerbeformen: zum einen Manufakturen als größere vorindustrielle 
Gewerbebetriebe besonders bei der Fertigung von Luxusgütern, zum anderen das Verlagssystem, bei dem die 
Produktion auf eine Vielzahl von selbstständig Arbeitenden verteilt ist. Der Versuch, die wirtschaftliche Stellung 
des Zunfthandwerks gegen die zunehmende Konkurrenz von Manufakturen und Verlagsorganisation zu 
behaupten, führt in vielen Städten gegen Ende des 18. Jahrhunderts zu scharfen sozialen Konflikten. 1794 
kommt es zum Beispiel in Augsburg zum offenen Aufstand der Weber, die das Haus gewaltsam besetzen. 
Der Handel nimmt bereits im Laufe des 18. Jahrhunderts einen allmählichen Aufschwung, obwohl aufgrund 
der vielfältigen Hemmnisse noch kein grundlegender Strukturwandel zu beobachten ist. Die Entwicklung des 
Handels wird allerdings durch die territoriale Zersplitterung und ein kompliziertes System verschiedenster Zölle 
und Abgaben behindert. Fast in jedem einzelnen Territorium gelten eigene Maße, Gewichte und häufig auch 
unterschiedliche Währungen. Vor allem die Kaufleute, die im Groß- und Fernhandel zu Vermögen kommen, 
bilden gegen Ende des 18. Jahrhunderts mehr und mehr sie städtische Oberschicht. Ihr politischer Einfluss in 
der Stadt bleibt jedoch häufig durch adeliges Patriziat beschränkt.  ● 
Quelle 
Fragen an die deutsche Geschichte, Varus Verlag. 
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omo ya se comentó en artículos anteriores el acero sigue siendo hoy en día el material más utilizado en 
la fabricación de carrocerías, ya sea de automóviles, camiones, motocicletas, etc. Pero en cuanto a piezas 
internas o externas no estructurales se refiere, el plástico está tomando un protagonismo en el mundo 
del automóvil mucha importancia. Este protagonismo es debido a las ventajas que presentan las piezas de 
plástico como su bajo peso, alto poder de moldeo, alta resistencia a la corrosión, alta posibilidad de reciclado, 
alto aislamiento eléctrico, alto aislamiento térmico, etc. 
El plástico tiene la ventaja de ser un material resistente, duradero, económico de obtener y de fabricar. Estas 
ventajas hacen que los plásticos tengan una relación calidad/precio muy buena en comparación con otros 
materiales. También presenta la ventaja de que sea cual sea el tipo de plástico, estos se pueden reparar.                                                                                                 
Antes de proceder a reparar un plástico habrá que realizar un proceso de identificación, que como ya se 
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comentó en artículos anteriores, se podrá identificar mediante diferentes métodos.  Si el plástico lleva código o 
nomenclatura, este código nos indicará el tipo de plástico con el que podremos reparar, pero en el supuesto 
caso, de que el plástico no lleve código identificativo o nomenclatura, se deberá proceder a realizar varias 
pruebas como por ejemplo la prueba de la combustión para identificar el tipo de plástico.  
Una vez se ha identificado el tipo de plástico habrá que saber que existen diferentes métodos para reparar 
las piezas de plástico, que dependerán principalmente de si se trata de un plástico termoplástico o de un 
plástico termoestable. Sea cual sea el tipo de plástico, se procederá a su reparación siempre y cuando se 
garantice que la reparación adquirirá unas propiedades iguales a las que tenia la propia pieza antes del daño. Si 
no se puede asegurar que la pieza no recupera sus propiedades, se recomienda la sustitución de la misma. 
A continuación se detallan los métodos que existen para realizar la reparación de plásticos termoplásticos, 
teniendo en cuenta que algunos métodos de reparación pueden servir para reparar un tipo de plástico 
termoplástico en concreto, y puede ser que el mismo método no sirva para reparar otro tipo de plástico 
termoplástico, ya que no todos tienen las mismas características de fabricación. 
REPARACIÓN DE PLÁSTICOS TERMOPLÁSTICOS 
Debido a las características de fabricación que tienen los plásticos termoplásticos, estos pueden ser 
reparados mediante diferentes métodos. Se pueden reparar mediante adhesivos, mediante productos 
químicos y mediante soldadura con aire caliente. La reparación con adhesivos y sobre todo la reparación por 
soldadura con aire caliente son los métodos más utilizados en la reparación de plásticos termoplásticos, ya que 
es el método que mejores resultados ofrece. 
Reparación por soldadura de aire caliente                                                                             
La reparación de plásticos termoplásticos por soldadura de aire caliente consiste principalmente en aplicar 
una fuente de calor, (que generalmente se aplica con un soplete de aire caliente) hasta que los elementos a 
unir se encuentren en estado pastoso, momento en el que habrá que aplicar material de las mismas 
características que la pieza, para que se suelde.                                     
Como se puede comprobar, el método de soldeo del plástico es muy similar al utilizado para soldar acero, ya 
que se calienta la pieza a soldar y se aplica material de aportación de las mismas características que la pieza, 
obteniendo así un cordón de soldadura.                                
Antes de proceder a realizar la preparación de la pieza y del equipo, para soldar habrá que conocer la 
temperatura de soldeo de cada tipo de plástico, ya que como ya se explicó en artículos anteriores, cada tipo de 
plástico debido a su proceso de fabricación, tiene características completamente diferentes unos de otros. Las 
temperaturas de soldeo de cada plástico determinan la temperatura que se tendrá que aplicar al equipo de 
aire caliente para que se suelde el plástico correctamente, pero habrá que tener cuidado con el ajuste de la 
temperatura ya que cada plástico tiene su temperatura de fusión. Un mal ajuste de la temperatura en el equipo 
puede provocar que la pieza se deforme, se derrita o incluso que se carbonice si se aplica una temperatura 
inadecuada.                                                                                                                  
A continuación en la tabla siguiente se especifica la temperatura aproximada a la que se debe de soldar cada 
tipo de plástico. 
            
PLÁSTICO 
  ABS  ABS-
PC 
      PP-
EPDM 
    PA      PC     PC-
PBTP 
     PE      PP     PPO    PVC 
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TEMPERA
TURA DE 
SOLDAD
URA 
300º 
350º 
300º 
350º 
275º 
300º 
350º 
400º 
300º 
350º 
300º 
350º 
275º 
300º 
275º 
300º 
350º 
400º 
265º 
300º 
 
Para realizar el proceso de soldeo mediante aire caliente habrá que realizar una correcta preparación de la 
pieza a reparar y seguir unos pasos correctos en la realización de la soldadura. 
Como norma general es recomendable seguir los siguientes pasos para realizar el proceso de soldeo:                                                                                                                                           
1.- Identificar el plástico que vamos a soldar (foto I), para constatar  de qué tipo de plástico se trata y poder 
elegir el material de aportación de las mismas características que la pieza a reparar. 
 
 
(foto I) 
2.- Limpiar la pieza, sobretodo la zona y los elementos a reparar. Para realizar la limpieza será recomendable 
utilizar agua y jabón para eliminar todo tipo de suciedad que pudiese haber. Si hubiese pintura de la propia 
pieza habrá que lijar la pintura hasta que desaparezca y seguidamente volver a limpiar la zona con agua y 
jabón. 
3.- Dependiendo el tipo de daño que tenga la pieza se deberá de proceder de una manera u otra. Cuando el 
daño es una grieta, el primer paso sería realizar un orificio de unos 3mm de diámetro al final de la grieta, para 
que la grieta no continúe haciéndose más grande.  
4.- Si el daño que hay que reparar no es una grieta, si no que la pieza de plástico ha perdido parte de 
material, habrá que buscar un trozo de plástico de las mismas características para poder tapar la zona soldando 
la pieza nueva  en esa zona.                                                                                                 Si el trozo de pieza de 
plástico está sucio o tiene pintura habrá que eliminar la pintura y limpiarlo correctamente. 
5.- Una vez se ha identificado el tipo de daño, sea cual sea el daño, el siguiente paso será realizar un 
avellanado en la grieta cuando el daño sea una grieta y en los bordes de la pieza, cuando el daño sea por 
perdida de material, así como en la pieza de plástico nuevo.                  El avellanado deberá de realizarse en 
forma de V y como norma general deberá de realizarse en las 2/3 partes del espesor de la pieza a reparar, sea 
cual sea el tipo de daño. 
6.- Después de realizar el avellanado será necesario realizar una limpieza nuevamente de la zona a reparar 
con un limpiador o disolvente que no ataque al plástico. 
7.- Cuando el daño sea una grieta de grandes dimensiones o haya que colocar una pieza adicional a la pieza a 
reparar, será necesario sujetar estas piezas con mordazas o útiles capaces de sujetar la pieza a soldar para 
poder realizar el proceso de soldadura correctamente. 
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8.- Una vez se ha preparado la pieza correctamente será necesario elegir el equipo de soldadura con los 
accesorios correspondientes para el tipo de soldadura que queramos realizar. Hay que tener en cuenta que 
existen gran variedad de equipos de soldadura (foto II y III), pero la principal característica que habrá que tener 
en cuenta es, que el equipo deberá de alcanzar la temperatura de soldeo correspondiente a cada tipo de 
plástico. 
 
                
(foto II)                                                                       (foto III) 
9.- El siguiente paso después de haber preparado el equipo de soldadura será elegir el material de 
aportación (foto IV), que dependerá principalmente del tipo de material que tenga la pieza dañada. 
 
(foto IV) 
10.- Una vez elegido el equipo de soldadura y el material de aportación se realizará una primera soldadura 
por la parte exterior de la pieza dañada, ya sea una grieta o una pérdida de material.  Durante el proceso de 
soldadura, habrá que tener en cuenta que hay que aplicar aire caliente tanto a la varilla de aportación como a 
la zona de la pieza dañada. Mientras se aplica aire caliente a la varilla de aportación y a la zona de la pieza 
dañada, también habrá que aplicar cierta presión sobre la varilla, para que esta termine de unirse y formar una 
única pieza reparada. 
11.- Cuando la pieza lo permita y la zona que se esté reparando tenga suficiente espacio, será recomendable 
realizar unos cordones de soldadura transversales a la zona reparada por la parte interior para reforzar la 
soldadura y obtener así una soldadura con garantía y calidad. 
12.- Terminado el proceso de soldado, tanto por la parte exterior, que es la zona que se ve, como por la 
parte interior, que es la zona que no se ve, se procederá a lijar la parte exterior para su posterior masillado. Hay 
que tener en cuenta que solo será necesario lijar la parte exterior, ya que es la única superficie que queda a la 
vista, y es la única parte que necesitará un posterior aparejado y pintado. En el proceso de lijado habrá que 
tener cuidado con los saltos de lija, ya que un cambio de lija excesivo puede provocar la aparición de futuros 
defectos en la pintura. 
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13.- Finalmente se lijará la zona reparada y la superficie adyacente para que se aplique el aparejo y 
finalmente se pinte la pieza reparada. 
 
En este artículo se ha explicado el método de reparación de plásticos termoplásticos por soldadura de aire 
caliente. Este método es el más utilizado y el que mejores resultados proporciona, pero como se ha 
comentado, existen otros métodos de reparación de plásticos termoplásticos, que se explicarán en el siguiente 
artículo,  al igual que los métodos de reparación de plásticos termoestables que también se explicaran en 
artículos posteriores. ● 
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1. Introducción 
Histórica y socialmente la época que nos ocupa se caracteriza por un intenso proceso de transformación 
que, tras la revolución de La Gloriosa (1868), permitirá la aparición de una potente burguesía, aunque no 
hemos de olvidar que, paralelamente, se producirá el surgimiento de la conciencia de clase en el proletariado. 
Los avances científicos y tecnológicos van acompañados en los últimos coletazos del siglo XIX del desencanto 
provocado por los negativos resultados de la industrialización, que había dejado de ser la abanderada de la 
libertad para convertirse en un instrumento que esclavizaba al hombre. 
Así pues, los estudiosos admiten la existencia a partir de 1885 de una crisis universal denominada crisis de la 
conciencia burguesa, presente en el arte, la religión, la política y en todos los aspectos de la vida. 
El estudio de la literatura de esta época tropieza con obstáculos como la multiplicidad de corrientes, 
escuelas, tendencias, con elementos contrapuestos, pero también coincidentes como el deseo de renovación 
